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(57) Abstract: The invention relates to a film (3) that is intended for food product packaging which is made from an edible or 
non-edible material. Said film is folded in two along a longitudinal axis in order to form a cylinder. The lateral edges of the film 
overlap up to a point, said film being pleated or creased in the form of an accordion, thereby forming folds that are perpendicular to 
the axis of said cylinder. The cylinder can comprise a tube made from a rigid material (1) as an inner support and the outside of said 
cylinder can be covered with a separation sheet (5) and a tubular netting (6), which is also pleated. The invention also relates to the 
method for producing said film (3). 



(57) Resumen: lamina (3) para la envoltura de productos alimenticios de material comestible o no, curvada sobre si misma a lo 
largo de un eje longitudinal para formar un cilindro en el que los bordes laterales de la l£mina se nan solapado cn cierta medida, 

^ plisada o arrugada en forma de acordeon formando pliegues perpendiculares al eje del citado cilindro, que puede tener como soporte 
interior un tubo de material rfgido (1), y que puede recubrirse exteriormente con una hoja de separaci6n (5) y con una red tubular 

^ (6), igualmente plisada, y m&odo de fabrication de la misma. 
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LAMINA PARA LA ENVOLTURA DE PRODUCTOS ALIMENTICIOS LISTA 
PARA SER USADA Y PROCED IMIENTO DE FABRICACION DE LA MISMA 

DBSCRIPCION 

OBJETO DE LA INVENCION 

Se describe un producto, sus aplicaciones y su 
procedimiento de fabricacion, que consiste en una lamina 
o pelicula en forma de cinta, en adelante lcLmina, de 
material comestible o no, destinada a la envoltura de 
productos alimenticios, que ha sido curvada sobre s£ 
misma a lo largo de un eje longitudinal para formar un 
cilindro en el que los bordes laterales de la lamina se 
han solapado. Este cilindro esta plisado o arrugado en 
forma de acordeon formando pliegues perpendiculares al 
eje del cilindro con el objeto de disponer en el minimo 
espacio de la mayor cantidad posible de dicha lamina. El 
cilindro formado por la lamina curvada sobre si misma y 
plisada, puede tener como soporte interior un tubo de 
material rigido. El diametro de este tubo es inferior al 
del cilindro formado por la lamina de tal manera que esta 
se pueda plisar o arrugar convenientemente sobre el tubo 
sin perder el grado de solapado de sus bordes laterales. 

El conjunto anterior puede recubrirse 
exteriormente por una cantidad equivalente en longitud a 
la cantidad de lamina, de una red tubular, elastica, 
semielastica, o no elastica, dispuesta coaxialmente con 
la lamina y el tubo, y comprimida o plisada en la misma 
medida que se ha plisado la l&mina de forma que ocupe una 
longitud equivalente. El comienzo de la red tubular 
comprimida o plisada puede estar ligeramente desplazado 
con respecto al comienzo de la lclmina plisada de manera 
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que deje unos centimetres de esta sin recubrir. Entre la 
lamina plisada y la red tubular comprimida se puede 
colocar una hoja de separaci6n de forma cillndrica de 
cualquier material, como por ejemplo un film plastico. 
5 Esta hoja de separacion esta fijada al tubo soporte en el 

extremo opuesto al citado comienzo de la lamina curvada 
sobre si misma solapada y plisada no recubierto por la 
red tubular comprimida o plisada. 

10 El conjunto anterior forma un sistema capaz de 

proporcionar de forma continua o discontinua y mediante 
el desplisado simultaneo de la lamina y de la red, una 
envoltura doble formada por la lamina solapada y la red 
tubular que puede rellenarse cerrando conjuntamente 

15 lamina y red por su extremo abierto y embutiendo un 

producto solido o semisolido a traves de un tubo de 
embuticion colocado en el interior del tubo soporte del 
sistema. La zona de lcimina plisada no cubierta por la red 
tubular comprimida o plisada, asegura que esta ultima no 

20 va a impedir, debido a la compresion ejercida sobre la 

lamina plisada, que esta se desplise libremente. A medida 
que la lamina y la red se van desplisando para formar la 
envoltura, los f rentes de la lamina y de la red plisadas 
retroceden en la misma medida de forma que siempre queda 

25 una zona de lamina plisada descubierta y libre. La hoja 

■ de separacion, permite que la lamina se desplise 
unif ormemente, y asegura que la porcion de lamina plisada 
no recubierta por la red comprimida, no sea arrastrada 
por esta ultima al desplegarse. 

30 

El producto descrito puede ser utilizado para el 
envasado manual o automat ico de productos aliment icios 
que pueden ser sometidos m^s tarde o no a cualquier 
proceso de secado, maduracion, curado, cocido, asado, 
35 esterilizado, etc., pero en los que el conjunto de 
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envoltura laminar y red exterior son necesarios . 
ANTECEDENTES DE LA INVEKTCION 

5 La presente invencion se inscribe principalmente 

en el marco del envasado de productos alimenticios, y mas 
concretamente en el campo de la industria carnica. Hay una 
gran variedad de productos que se envuelven en laminas 
para su procesado, manipulacion y/o conservacion. El uso 
10 de la lamina se complementa en muchos casos con el de la 

red tubular y encuentra aplicacion concreta en productos 
especiales en los cuales la apariencia del producto es 
import ante. 

15 El atado mediante un cordel de determinadas piezas 

o cortes de carne previamente a su cocinado, practica 
tradicional realizada tanto a nivel domestico como 
industrial, se conoce desde antiguo. Esta manipulacion, 
permite por una parte acondicionar de manera adecuada para 

20 su cocinado o tratamiento termico industrial, determinados 

cortes de carne cuya forma y conf iguracion asi lo 
requieren. Esta practica permite tambien el relleno de 
estas piezas con otros tipos de alimentos y permite 
asimismo, debido al mantenimiento de las piezas de carne 

25 unidas unas a otras durante su coccion, una adecuada 

ligazon del producto. El sistema del cordel descrito, 
pronto dejo paso a otros sistemas que facilitaron la 
laboriosa operacion de atado de las piezas de carne. El 
sistema mas utilizado actualmente es el uso de una red 

3 0 tubular que puede ser elSstica o no, y que se aplica de 

manera mas rapida que el cordel utilizando dispositivos 
. sencillos. Cuando, como en el caso de la industria 
carnica, se utilizan carnes inyectadas con salmueras y que 
despu§s se someten a procedimientos de masaje, la gran 

35 capacidad de ligazon de este tipo de carnes hace que las 
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redes utilizadas queden tras el tratamiento termico 
pegadas e incluso recubiertas por la propia came tras la 
ligazon, siendo muy diflcil su posterior eliminacion. De 
cualquier manera, despues de la eliminacion de la red, la 
carne queda seriamente danada superf icialmente y con mal 
aspecto. Como solucion a este problema se comenzaron a 
utilizar laminas de colageno, que interpuestas entre la 
carne y la red impedlan que esta quedase adherida a la 
carne y se eliminara con facilidad dando productos de 
buena apariencia. La utilizacion de laminas de colageno 
artificial ofrecio ademas ventajas adicionales, como la de 
conseguir una superficie brillante, ser permeables al 
humo, retener liquidos durante la coccion dando lugar a 
productos mas jugosos y de mayor rendimiento, asi como la 
de ser la lamina completamente comestible. El 
procedimiento de fabricacion de dichas laminas de 
colageno, asi como sus posteriores mejoras y 
modif icaciones viene descrito en las patentes DE 642,922 y 
USA 5,885,634 (Aresol999) . 

El conjunto de lamina y red forman pues una 
envoltura en la cual la lamina tiene como funciones 
principales las de contener partes liquidas, evitar una 
evaporacion excesiva durante el proceso termico, permitir 
el ahumado, aportar brillo, color y aspecto a la 
superficie del producto, facilitar la eliminacion de la 
red y tambi^n la de la propia lamina en el caso de que 
esta no sea comestible, y ademas debe ser lo 
suf icientemente blanda para permitir que la red transmita 
su huella al producto dandole un aspecto caracteristico. 
La aplicacion de laminas y redes tubulares se realiza 
actualmente en la industria alimentaria de forma manual o 
mecanica. Para ello las laminas se suministran en hojas 
cortadas o bien en bobinas de mayor o menor longitud que 
pueden oscilar desde los 5 a los 250 metros . Las redes se 
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suministran en forma de rollos con longitudes mlnimas de 
unos 50 metros. Una forma manual de aplicaci6n consiste 
en envolver el producto alimenticio con las laminas y 
recubrirlo con la red haciendolo pasar por el interior de 
un cilindro hueco o tubo metalico que sirve de soporte a 
una determinada cantidad de red tubular que ha sido 
plisada o comprimida sobre el de manera coaxial, y 
sacando por el otro extremo del cilindro el producto 
conjuntamente con la red que de esta forma lo recubre. 
Este procedimiento viene descrito en la Patente USA 
4,621,482 (Crevasse, Gammon, Sullivan 1986). Un 
procedimiento todavia mas elemental viene descrito en la 
patente USA 4,719,116 ( Crevasse 198 8) . 

El procedimiento mecanico se realiza mediant e los 
llamados "aplicadores", que realizan la envoltura del 
producto por la lamina y por la red de manera simultanea. 
Un aplicador tipico consta de un rodillo portabobinas de 
lamina, un dispositivo conformador de tubo a partir de la 
lamina y un tubo que discurre por el interior del tubo de 
lamina formado y por el que se hace pasar el producto 
alimenticio. De manera conc^ntrica al conjunto anterior, 
se dispone un tubo en el que se ha comprimido una cantidad 
determinada de red. El final del tubo formado por la 
lamina y el final de la porcion de red comprimida, se 
llevan conjuntamente por delante del extremo abierto del 
tubo de embuticion y se cierran conjuntamente mediante un 
clip, nudo u otro sistema adecuado, quedando el sistema 
preparado para ser embutido bien por el bombeo mecanico de 
un producto, o bien mediante un pist6n impulsado manual o 
neumaticamente. El producto al ser impulsado fuera del 
tubo, tira simultSneamente de la lamina y de la red 
tubular quedando de esta forma envuelto por ambas. Este 
procedimiento, asi como el dispositivo para llevarlo a 
cabo vienen descritos en las patentes USA 4,910,034 
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(Winkler 1990) y USA 4,958,477 (Winkler 1990) 
respect ivamente . Tambien se describen dispositivos para 
comprimir las redes en las patentes USA 5,273,481 

(Sullivan 1993) y USA 4,924,552 (Sullivan 1990). La 
5 operacion siguiente consiste en el cerrado de la 

envoltura mediante un doble clip, nudo, etc. y el cortado 
de la pieza para dejar la maquina en disposicion de 
repetir la operacion. Existen maquinas que incorporan una 
doble clipadora y que realizan las operaciones de manera 
10 automat izada'. 

En cualquiera de los casos, la secuencia de 
operaciones a realizar es la siguiente: 



15 - Transporte e instalacion del aplicador en la llnea de 

envasado. Salvo en el caso de aplicadores integrados 
en lineas de envasado especlficas para este tipo de 
operaciones, esta es una operacion que debe llevarse a 
cabo al principio de cada sesion de trabajo. Forma 
' 2 0 parte de la preparacion del equipo y durante el tiempo 

necesario para llevarla a cabo, la linea permanece 
improductiva. 

- Carga del rollo de lamina en el aplicador. Debe 
25 realizarse cada vez que este se termina. La mayor o 

menor longitud de lamina cargada con cada rollo 
determinara la frecuencia de las paradas. Esta 
operacion es costosa en tiempo y debe ser realizada 
con gran cuidado para obtener una lamina correctamente 
30 solapada. Esta operacion es especialmente dificil en 

los casos en los que el solapado se situa en la parte 
inferior. Esto se hace para evitar que el film' pierda 
el solapado a la salida del tubo de embutici6n cada 
vez que se termina una pieza debido *a la tendencia de 
3 5 esta a caer por efecto de la gravedad. 
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- Carga del tubo de r^d. Debe realizarse cada vez que se 
termina una carga de red tubular, cosa que ocurre con 
gran frecuencia debido a que la cantidad que se puede 
cargar de una sola vez es muy limitada y oscila entre 
5 unos 8 y 18 metros aproximadamente dependiendo del 

diametro, de la longitud del tubo y de las 
caracterlsticas de la red. Esta operacion se puede 
realizar manualmente, pero lo mas normal es utilizar 
unos aparatos llamados cargadores que facilitan 
10 bastante la operacion. Estos cargadores se describen, 

como ya se ha indicado previamente en las patentes USA 
5,273,481 (Sullivan 1993) y USA 4,924,552 (Sullivan 
1990) . 



15 - Clipado o at ado con junto del primer extremo de lamina 

y red. Esta operacion va asociada a la operacion de 
cambio de tubo de red o de rollo de lamina, y precede, 
al comienzo de cada serie de embuticion. 

20 - Limpieza del aplicador. Debe realizarse como minimo al 

final de cada sesion de trabajo, cada vez que el 
aparato se ensucia por accidente, o cada vez que las 
normas higienicas lo aconsejen. 

25 Es necesario senalar que cada tipo de aplicador 

sirve solo para un estrecho rango de calibres del producto 
final, con lo que a las operaciones anteriores, es 
necesario anadir la del cambio del aplicador y de todos 
los componentes siempre que sea necesario un cambio de 

30 producto para poder adaptarse a la demanda que exige 

flexibilidad en la produccion, lo cual es cada vez mas 
frecuente en los procesos de producci6n actuales. 



Ademas de estas operaciones minimas, 
35 frecuentemente es necesario parar el proceso debido a una 
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serie de problemas inherentes a el y que hasta el momento 
la tecnica no ha resuelto de manera satisfactoria. Estos 
problemas son los siguientes : 



5 - Rotura de la lamina debido a un excesivo rozamiento de 

ella con las partes del aplicador en contacto, o por 
un.enrollado excesivamente apretado. Este problema se 
da cuando la fuerza necesaria para su traccion es 
superior a la resistencia de la lamina y se da con 

10 mucha frecuencia cuando la lamina se humedece, se 

seca, o se ensucia. Lo mismo ocurre cuando se 
humedecen o se ensucian las partes en contacto con 
ella. Hay laminas que cuando se humedecen se pegan a 
las superficies en contacto de los aplicadores debido 

15 a la tension superficial. En otros casos pierden 

resistencia en contacto con el agua, o cuando se secan 
excesivamente. A veces una falta de humedad aumenta su 
rozamiento. En definitiva, las condiciones de humedad 
de las laminas influyen de manera muy importante en su 

2 0 comportamiento durante la aplicaci6n. Esto unido al 

hecho de que la mayoria de las laminas son muy 
sensibles a los cambios de humedad y a que es muy 
dificil mantener condiciones estables en las salas de 
envasado de las industrias debido a la presencia de 

25 humedad y al mantenimiento de bajas temperaturas, hace 

que la aplicaci6n de laminas para el envasado sea una 
operacion dificil, engorrosa, y llena de 
contratiempos . 



30 - Los problemas anteriormente enumerados, cuando 

alcanzan una determinada intensidad, son causa de 
roturas y por lo tanto de las correspondientes 
paradas, que consumen tiempo, materiales de embalaje y 
primeras materias que hay que desechar. En los casos o 

35 circunstancias en las que las variaciones en la fuerza 
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de traccion del film o de la red no son suficientes 
para provocar roturas, se producen otros problemas 
derivados de estas variaciones, y es que cuando la 
fuerza de traccion necesaria es mas alta que lo 
5 normal, resultan productos embutidos con mucha 

presion y que adquieren una forma esfirica no deseada, 
aumentando de esta forma su diametro maximo y 
perdiendo f recuentemente el solapado de la lamina por 
esta causa. Si la fuerza de traccion es menor, se 

10 producen piezas flojas de forma cilindrica y de 

longitud excesiva que deben ser .recuperadas de forma 
manual. Ocurre a menudo que una pieza que comienza a 
embutirse con una gran resistencia a la traccion, 
debido a un rozamiento excesivo, cuando el empuje de 

15 la embuticion supera a este rozamiento, se produce una 

liberacion excesiva y brusca de material de embalaje 
que produce tambien piezas excesivamente flojas y 
cilindricas . 

2 0 - Problemas similares se producen debido a la carga de 

las redes en los cargadores neumaticos en los que es 
frecuente que porciones de red cargados posteriormente 
queden pisados debajo de la red cargada previamente. 
Como la red cargada al final es la primera en ser 

25 dispensada durante la aplicacion, aquellos fragmentos 

pisados seran liberados con mayor dificultad dando 
lugar a piezas esf Ericas y apretadas, o a piezas 
flojas y cilindricas cuando ocurre el fenomeno 
anteriormente citado. 

30 

- Otro de los problemas mas frecuentes es la p£rdida de 
solapado. Los problemas mecanicos propios del proceso 
hacen que el solapado de los bordes longitudinales de 
la lamina se pierda con bastante frecuencia. Cuando 
35 esto ocurre, el producto no queda correctamente 
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cubierto por la lamina dando lugar a problemas de todo 
tipo, principalmente est§ticos y de adherencia de la 
red, que no puede despuSs quitarse sin desgarros y 
generando productos de segunda calidad. 

Otro de los problemas de este sistema es el derivado 
de la poca presion a la que se embuten los productos 
en lamina y red, lo que dificulta la correcta 
desaireacion de los productos. En estas 
circunstancias, es necesario agujerear las laminas 
para permitir que el aire ocluido saiga durante el 
proceso de coccion y no se originen bolsas 
superf iciales de aire que le dan mal aspecto al 
producto. Algunas laminas, sobre todo las de mas 
resistencia, se pueden agujerear previamente a su uso, 
pero en otros casos, es necesario agujerearlas tras 
ser envasadas, lo que implica una operacion adicional. 

Toda esta serie de operaciones necesarias, unido a 
2 0 su dificultad y a la facilidad con que en los actuales 

sistemas se producen roturas, y otras interrupciones, hace 
que la operacion de envasado de productos en laminas y 
redes sea lenta, complicada y penosa. 

25 A todos estos problemas viene a dar solucion 

satisf actoria la presente invencion, cuyos objetivos se 
resumen a continuacion. 

DESCRIPCION DE LA INVENCION 

30 

De acuerdo a las consideraciones anteriores es un 

objeto de la invencion el proporcionar una lamina de 

material comestible o no, destinada a la envoi tura de 

productos alimenticios, que ha sido curvada sobre si 

35 misma a lo largo de un eje longitudinal para formar un 
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cilindro en el que sus hordes laterales estan solapados y 
que se encuentra plisada. Esta lcLmina esta recubierta 
exteriormente con una red tubular elastica, semielHstica 
o no elastica. Este conjunto ofrece una resistencia a 
5 la embutici6n menor y mas uniforme que la de los 

aplicadores convencionales de manera que se controle 
mejor la presi6n de embuticion evitando la producci6n de 
productos de forma irregular que hay que reprocesar con 
desperdicio de material y de mano de obra. Esto se logra 

10 por que la lamina tiene una humedad controlada, no esta 

sometida a la tension que le confiere el dispositivo 
conformador de tubo de los aplicadores y ademis el 
proceso de plisado de la lamina permite controlar su 
resistencia al desplisado. Por lo que se refiere al 

15 descomprimido o desplisaclo de la red que se realiza I 

durante la operacion de llenado o embuticion de manera 
simultanea al desplisado de la lamina como ya se ha 
explicado, este se realiza de forma suave sin que en 
ningun momento la red que esta todavia sin descomprimir 

20 pueda pisar a la red que estcl saliendo, ya que en todo 

momento y debido a la forma de preparaci6n del sistema, 
el orden de compresion de la red es contrario al de 
descompresion, es decir la ultima porcion de red en salir 
es la primera en ser comprimida. 

25 

Es otro de los objetos de la invencion el 
conseguir que el solapado de los bordes de la lamina se 
mantenga a lo largo del proceso de embutici6n evitandose 
de esta forma la producci6n de productos de segunda 
3 0 calidad. Esto se consigue debido a que la lamina 

previamente solapada y plisada forma un conjunto con la 
red, que asi protege el solapado, no al final del tubo de 
embuticion como ocurre en los aplicadores actuales, sino 
unos cuantos centimetros antes. 



35 
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Es asimismo otro objeto de la invenci6n el evitar 
las roturas de la lamina, que es la parte mas debil de la 
doble envoltura, durante el proceso de embuticion o 
llenado, debido a que la traccion sobre ella se realiza 
5 conjuntamente con la red que de esta manera le protege 

suf icientemente, y a que la lUmina solo se desplisa 
durante un instante antes de ser embutida con lo que la 
superficie se expone a los cambios de humedad que podrian 
debil itar su estructura solo durante un tiempo muy breve, 
10 y hasta ese momento permanece protegida por su embalaje y 

por la proteccion adicional que le proporciona tanto la 
red como la hoja de separacion. 

' Es otro de los objetos de la invencion, el 
15 proporcionar un sistema de envasado de productos con 

lamina y red, en el que se eliminen los tiempos de 
colocacion y a juste de los aplicadores, los tiempos de 
carga de la lamina, los tiempos de carga de los tubos con 
la red y del cambio de estos, el tiempo de clipado o 
20 at ado del primer clip o nudo despues de cada cambio y el 

tiempo de limpieza y retirada del aplicador una vez 
terminado el trabajo y el tiempo de cambio de aplicador 
cuando se cambia el diametro del producto. 

25 Es por ultimo otro objeto de la invencion el 

proporcionar un sistema de envasado que hace innecesarios 
los aplicadores actualmente utilizados, que son muy 
costosos en algunos casos y siempre engorrosos de 
manejar, pudi£ndose realizar el proceso de embuticion de 

30 estos productos en una maquina embutidora convencional 

que puede en cualquier caso conectarse con una maquina 
clipadora que permita ademas realizar la embuticion de 
manera automat ica y a velocidad superior, o de forma 
manual simplif icando el procedimiento. 

35 
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DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS 

Para complement ar la descripci6n que se esta 
realizando y con objeto de ayudar a una mejor comprension 
de las caracteristicas del invento, de acuerdo con un 
ejemplo preferente de realizacion practica del mismo, se 
acompana como parte integrant e de dicha descripcion, un 
juego de dibujos en donde con caracter ilustrativo y no 
limitativo, se ha representado lo siguiente: 

La figura 1.- Muestra, segun una representacion 
esquematica en perspectiva, una lamina (3) para la 
envoltura de productos alimenticios realizada de acuerdo 
con el objeto de la present e invencion, debidamente 
acoplada al tubo soporte (1) sobre el que dicha limina se 
encuentra solapada y plisada. 

La figura 2.- Muestra, segun una perspectiva 
similar a la de la figura anterior, el mismo conjunto de 
dicha figura tras la incorporacion al mismo de la hoja de 
separacion (5) . 

La figura 3 . - Muestra nuevamente otra perspectiva 
similar a las de las figuras anteriores, tras la 
incorporacion al conjunto de la red exterior (6) . 

La figura 4 . - Muestra una representacion 
esquematica en alzado lateral y en seccion del conjunto 
representado en la figura anterior. 

Las figuras 5 y 6.- Muestran, esquematicamente, 
las maquinas utilizadas para el plisado de la lamina y de 
la red, respectivamente . 

Las figuras 7, 8 y 9.- Muestran diagramas 
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correspondientes a las resistencias a la embuticion de 
diferentes conjuntos de lamina y red plisados, junto con 
las resistencias a la embuticion obtenidas usando 
aplicadores convencionales . Estas resistencias estan en 
5 funcion de los metros de lamina y red plisados. 

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION 

A. la vista de las figuras resenadas, con respecto 
a las que debe entenderse que tienen como unico proposito 
ilustrar la invencion, en cuyo ambito quedan incluidas 
otras disposiciones o disenos tanto de la lamina como de 
las redes , hojas de proteccion y/o tubos soporte, puede 
observarse como el objeto de la invencion, en su version 
mas desarrollada, contiene un tubo soporte (1) , provisto 
de un si sterna de sujecion (2) para poder sujetarlo al tubo 
de embuticion/ sobre el que se coloca una lamina (3) 
convenient emente plisada, previo solape (4) de las zonas 
marginales de la misma, como se observa especialmente en 
la figura 1, quedando este conjunto recubierto por una 
hoja de separacion (5) y finalmente por una red (6), 
tubular, igualmente comprimida o plisada, que 
conjuntamente con la lamina (3) se prolonga mas alia del 
tubo soporte (1) y se estrangula tambien conjuntamente con 
aquella mediante un clip, nudo o grapa (7) . 

El tubo soporte (1) es un tubo rigido, de 
cualquier material, pref erentemente apto para contacto 
con productos alimenticios . La longitud, diametro interno 
3 0 y el grosor de la pared pueden ser variables en funcion 

de la anchura de la lamina, de las caracteristicas de la 
red, de la longitud del tubo de embuticion de la maquina 
a utilizar para su llenado, de la longitud total de 
lamina y red que se pretende plisar y comprimir, etc. El 
35 tubo de embuticion sobre el que el sistema va a ir 
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colocado determinara el diametro interno minimo del tubo 
soporte, de manera que aquel quepa dentro de este. Lo 
mismo puede decirse de su longitud, ya que el tubo de 
embuticion debe ser siempre mas largo que el tubo rigido 
5 soporte (1) de la pelicula. El grosor de la pared del 

tubo dependera principalmente de la resistencia de este, 
y debera ser suficiente para soportar sin deformarse la 
presion que la acumulacion de red, sobre todo en el caso 
de que esta sea elastica le va a transmitir. El tubo 
10 soporte (1) puede llevar cualquier sistema de sujecion 

(2) al tubo de embuticion. 

La lamina (3) , que podri. ser de material 
comestible o no, pref erentemente apto para contacto con 
15 productos alimenticios, ha sido curvada sobre si misma a 

lo largo de un eje longitudinal, que coincide con el eje 
del tubo soporte (1) descrito en el parrafo anterior, 
para formar un cilindro en el que los bordes laterales de 
la lamina se han solapado y ha sido plisada en forma de 

2 0 acordeon formando pliegues perpendiculares a dicho eje 

con el objeto de disponer en el minimo espacio de la 
mayor longitud posible de dicha lamina. 

El solapado, es la garantia de que la lamina 
25 encierra de manera adecuada al alimento. Este solapado 

permite adem^s la adaptaci6n de la lamina a los distintos 
diametros del producto a lo largo de su eje longitudinal, 
pues la forma del producto viene determinada por la red, 
que en el caso de ser elastica, una de las situaciones 

3 0 mas frecuentes, confiere a aquel una forma oblonga. 

Para permitir que el aire ocluido durante la 
embuticion del producto pueda salir durante su procesado 
termico, la lamina (3) puede venir agujereada 
35 previamente. El tamano y distribucion de los agujeros 
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puede ser variable y es el adecuado para permit ir la 
salida del aire y garantizar la funci6n de retencion de 
fluidos asi como la resistencia mecanica de la lamina. 

La hoja de proteccion (5) de la lamina plisada 
(3) y, en su caso, de separaci6n entre la lamina plisada 
y la red (6) que se colocarli posteriormente puede ser de 
cualquier material, pref eriblemente apto para contacto 
con alimentos, y su funcion es la de separar la lamina 
plisada de la red comprimida con el objetivo de que 
cuando ambas se desplieguen de manera simultanea, se 
evite el rozamiento y arrastre de la lcLmina por parte de 
la red para que el desplisado sea uniforme y la lamina en* 
ningun caso se vea danada por la red. Puede ser una hoja 
envolvente con los bordes pegados para formar un tubo, 
puede ser un tubo directamente, o puede ser una hoja 
envolvente simplemente solapada. Esta hoja va sujeta al 
tubo (1) por la parte posterior para evitar que ella 
misma sea arrastrada por la red al desplegarse. La 
sujecion al tubo puede realizarse mediante un adhesivo o 
cualquier otro metodo apropiado. 

Finalmente la red (6) consiste en un entramado en 
forma de manga o tubo cuyas paredes estan conformadas por 
hilos, fibras o cuerdas de material vegetal como algodon 
y/o latex, materiales sintdticos o por una mezcla de 
ellos entrelazadas convenient emente para formar 1 un 
entramado caracteristico. Las redes mUs usuales estan 
formadas por un hilo el&stico recubierto por una fibra de 
algodon o sintetica, dispuesto en espiral a lo largo de 
toda la longitud de la manga o tubo, y cuyas espiras 
proximas estan unidas entre si mediante hilos anudados a 
intervalos regulares, conformando una cuadricula cerrada 
sobre si misma en la que las fibras transversales son 
elasticas y las longitudinales no lo son. Existen tambien 
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redes semielasticas en las que la traraa tiene un ligero 
grado de elasticidad y redes no elasticas. La red esta 
comprimida de forma algo similar al plisado en el caso 
de las redes no elasticas y semielasticas, pero en el 
5 caso de las redes elasticas, las espiras elasticas de la 

espiral que conforman los anillos transversales de la red 
se colocan en varias capas concentricas sujetandose de 
esta forma gracias a su elasticidad y de manera que 
cualquier espira pueda desplegarse libremente ya que no 
10 esta bajo ninguna que se va a desplegar posteriormente . 

El con junto que forma la red comprimida y que 
comprende una cantidad de red igual en longitud a la 
lamina plisada, se situa unos pocos centimetros retrasado 
15 con respecto al conjunto formado por la lamina plisada. 

El motivo es que de esta manera el frente de la lamina 
nunca esta pisado por el conjunto de la red y asi puede 
desplisarse libremente durante la embuticion. A medida 
que el conjunto se va desplegando, ambos f rentes, el de 

2 0 la lamina plisada y el de la red comprimida retroceden 

de forma paralela guardandose en todo momento esta 
distancia de seguridad. 

El conjunto puede incorporar un clip, nudo o 
25 grapa (7) , en el extremo abierto, a modo de cierre, para 

que no sea necesario realizar esta operacion al comienzo 
de la embuticion. 

Para la fabricacion del producto descrito, y mas 

3 0 concretamente para la conformacion y plisado de la lamina 

(3) se utiliza una maquina como la representada en la 
figura 5, de manera que se parte de una bobina (8) montada 
sobre un sistema portabobinas (9) , que suministra la 
lamina (10) de la que va a obtenerse posteriormente la 
35 lamina plisada y solapada (3) , procediendose inicialmente 
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al desbobinado de una determinada longitud de dicha lamina 
(10) , haciendola pasar por un rodillo tensor (11) y por el 
dispositivo formador de tubo (12) de manera que se genere 
un cilindro de lamina con los bordes solapados (13) 
5 alrededor del mandrino (14) . 

Seguidamente el citado tubo de lamina, con los 
bordes solapados, pasa a traves del dispositivo de 
sujecion del solapado o manga elastica (15) , que sujeta al 
cilindro de l&mina solapada y le obliga a deslizarse 
estrechamente sobre el escalon formado en el mandrino* (14) 
por una reduccion brusca de su diametro (16) en el sentido 
de avance, formandose as! arrugas longitudinal es 
uniformemente distribuidas a lo largo de la circunf erencia 
de la lamina, e inmediatamente despues entre las ruedas de 
arrastre-plisado (17) de la lamina. 

A continuacion se procede a la colocacion del tubo 
rigido (1) en el soporte (18) del sistema oscilante de 
20 plisado (19) , de manera que quede envuelto por el cilindro 

de lamina curvada sobre si misma en forma de cilindro con 
los bordes solapados. 

Seguidamente se procede a la sujecion del cilindro 
25 de lamina curvada sobre si misma con los bordes solapados 

al soporte (18) del sistema oscilante de plisado (19) de 
manera que se impida a la lamina desenvolverse perdiendo 
tanto la forma cilindrica como el solapado. 

*A continuacion se pone en funcionamiento las 
ruedas de arrastre (17) , el sistema oscilante de plisado 
(19) y el sistema de retroceso (20) del sistema oscilante 
de plisado, de manera que se vaya suministrando cilindro 
de lamina curvada sobre s£ misma con los bordes solapados 
al tubo rigido (1) , partiendo de la lamina de la bobina 
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(8) conformada como cilindro y haciendola plisarse sobre 
dicho tubo rigido (1) gracias al movimiento oscilante 
adelante y atras del sistema de plisado hasta formar un 
stick de lamina solapada y plisada sobre el tubo rigido, 
cuyo grado de cohesion y apretado vendra dado por la 
velocidad del sistema de retroceso. 

Tras la envoltura de la lamina plisada (3) sobre 
el tubo (1) con la hoja de separacion (5) , se procede al 
montaje y plisado de la red, para lo que se utiliza una 
maquina como la mostrada en la f igura 6 . 

Concretamente en esta maquina se coloca una bobina 
de red (21) en el sistema portabobinas (22) de la maquina 
y se desbobina una determinada longitud de red haciendola 
pasar por un sistema de rodillo tensor (23) y enhebrandola 
seguidamente en el extremo posterior (24) de un mandrino 
flotante (25) hasta situarlo por debajo de las -ruedas de 
arrastre (26) de la red. 

Seguidamente se coloca el stick de lamina curvada 
sobre si misma en forma de cilindro, con los bordes 
solapados en cierta medida y plisada (3) sobre el tubo 
rigido (1) , una vez que ha sido recubierta por la hoja de 
separacion (5) en el soporte (27) del sistema de retroceso 
del stick (28) y posicionamiento de este ultimo en el 
interior del mandrino flotante hueco (25) hasta que el 
extremo final de la lltmina plisada se introduzca unos 
centimetros dentro mandrino. 

Seguidamente se ponen en funcionamiento las ruedas 
de arrastre (26) y el sistema de retroceso (28) del stick, 
de manera que la red vaya cayendo sobre el stick a medida 
que este retrocede cubriendolo en una cantidad de red 
equivalente en longitud a la lamina plisada previamente. 
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La densidad de la red plisada de esta forma vendra dada 
por las velocidades de las ruedas de arrastre (26) y el 
sistema de retroceso (28) . 

5 EJEMPLOS 

) 

Para determinar el alcance y caracteristicas de 
la invencion se aportan los siguientes ejemplos, que no 
pretenden ser limitativos de la invencion y que son 
10 incluidos a titulo de explicacion de la misma. 

Se han realizado pruebas de varios tipos que 
incluyen el plisado de pellculas de distintas anchuras y 

materiales sobre tubos de distintos dicimetros, 

15 recubriendolos con hojas de separacion de materiales 

distintos tambi^n. Las redes utilizadas han sido redes 

elasticas y de caracteristicas apropiadas en cada caso a 
las anchuras de las pellculas utilizadas 

20 Ejemplo 1.- 

Se plisaron 3 0 metros de lamina de colageno "COFFI®" 
de 3 80 mm de anchura sobre un tubo soporte de material 
plastico de 50 mm de diametro interior y 53 mm de 

25 diametro exterior. Se recubrieron con una hoja de 

separacion de polietileno' de 0,04 mm de espesor y sobre 
esta se plisaron otros 3 0 metros de red elastica de 
latex/poliester de 16 espacios de circunf erencia y una 
separacion de 5 nudos entre espiras de material elastico, 

30 segun se describe en la invencion. El conjunto de lamina 

y red ocupo 35 cm de longitud con un f rente de lamina no 
recubierta por la red de 5 cm. 



35 



En la lamina plisada y recubierta por la red 
descrita se embutio un producto carnico formado por magro 
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de cerdo con un 20% de inyeccion de salmuera cortado en 
trozos irregulares de 5 a7 cm, para lo cual se utilizo 
una miquina embutidora Handtmann VF 2 00 conectada para 
trabajar de manera automatica con una maquina clipadora 
5 Poly Clip 3462. Se embutieron piezas de 1000 grs. de peso 

a una velocidad de 3 0 piezas por minuto. 

La misma operacion llevada a cabo en un aplicador de 
COFFI® Garos 90 mm acoplado a la misma m&quina embutidora 
y a una doble clipadora manual utilizando un rollo de 
"COFFI®" de 380 mm de anchura y 100 m de longitud, y el 
mismo tipo de red plisada a raz6n de 18 metros cada vez 
sobre el cargador de red de 3 0 cm de longitud del citado 
aplicador se realizo a una velocidad de 10 piezas por 
minuto. 

En el grafico de la figura 7 se puede apreciar la 
diferencia de resistencia a la embutici6n de ambas 
operaciones en funcion de la cantidad de producto 
desplisado. En ambos casos la resistencia va aumentando 
a medida que se, desplisa el producto ya que tambien va 
aumentando la superficie de rozamiento sobre los 
respectivos tubos soporte. 

25 Sin embargo, en el caso de la lamina plisada la 

resistencia es siempre menor, traduciendose esto en un 
menor indice de roturas y en un mejor control de la 
operacion en lo que se refiere a la consecucion de 
productos mas homogeneos de tamano. 

30 

Ejemplo 2 . - 
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Se plisaron 25 metros de lamina de colageno "COFFI®" 
de 380 mm de anchura sobre un tubo soporte de material 
35 plcLstico de 50 mm de diametro interior y 53 mm de 
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diametro exterior. Se recubrieron con una hoja de 
separacion de polietileno de 0,04 mm de espesor y sobre 
esta se plisaron otros 25 metros de red elastica de 
latex/poliester de 16 espacios de circunf erencia y una 
5 separacion de 5 nudos entre espiras de material elastico, 

segun se describe en la invencion. El con junto de l&mina 
y red ocupo 30 cm de longitud con un f rente de lamina no 
recubierta por la red de 5 cm. 

10 En la lamina plisada y recubierta por la red 

descrita se embutio un producto carnico formado por magro 
de cerdo con un 2 0% de inyeccion de salmuera cortado en 
trozos irregulares de 5 a7 cm, para lo cual se utilizo 
una maquina embutidora Vemag robot HP 10 C conectada para 

15 trabajar de manera automatica con una maquina clipadora 

Poly Clip DFC 8162. Se embutieron piezas de 1400 grs. de 
peso a una velocidad de 27 piezas por minuto. 

La misma operacion llevada a cabo en un aplicador de 
20 COFFI® Garos 90 mm acoplado a la misma maquina embutidora 

y a una doble clipadora manual utilizando un rollo de 
"COFFI®" de 380 mm de anchura y 100 m de longitud, y el 
mismo tipo de red plisada a razon de 18 metros cada vez 
sobre el cargador de red de 3 0 cm de longitud del citado 
25 aplicador se realizo a una velocidad de 9 piezas por 

minuto. 

En el grafico de la figura 7 se puede apreciar la 
diferencia de resistencia a la embuticion de ambas 
30 operaciones en funcion de la cantidad de producto 

desplisado. En ambos casos la resistencia va aumentando a 
medida que se desplisa el producto ya que tambien va 
aumentando la superficie de rozamiento sobre los 
respectivos tubos soporte. 

35 
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Sin embargo, en el caso de la lamina plisada la 

resistencia es siempre menor, traduciendose esto en un 

menor indice de roturas y en un mejor control de la 

operaci6n en lo que se refiere a la consecucion de 
5 productos mas homogeneos de tamafio. 

Ejemplo 3.- 

Se plisaron 22 metros de lamina de colageno "COFFI®" 
10 de 470 mm de anchura sobre un tubo soporte de material 

plastico de 67 mm de diametro interior y 70 mm de 
diametro exterior. Se recubrieron con una hoja de 
polietileno de 0,04 mm de espesor y sobre esta se 
plisaron otros 22 metros de red elastica de 
15 latex/poliester de 22 espacios de circunf erencia y una 

separacion de 5 nudos entre espiras de material elastico, 
segun se describe en la invencion. El conjunto de lamina 
y red ocupo 2 7 cm de longitud con un f rente de lamina no 
recubierta por la red de 5 cm. 

20 

En la lamina plisada y recubierta por la red 
descrita se embutio un producto carnico formado por magro 
de cerdo con un 20% de inyeccion de salmuera cortado en 
trozos irregulares de 5 a7 cm, para lo cual se utilizo 
25 una maquina embutidora Vemag robot HP 10 C conectada para 

trabajar de manera automat ica con una mSquina clipadora 
Poly Clip DFC 8162. Se embutieron piezas de 2600 grs. de 
peso a una velocidad de 25 piezas por minuto. 

30 La misma operacion llevada a cabo en un aplicador de 

COFFI® Garos 90 mm acoplado a la misma maquina embutidora 
y a una doble clipadora manual utilizando un rollo de 
"COFFI®" de 470 mm de anchura y 100 m de longitud, y el 
mismo tipo de red plisada a razon de 18 metros cada vez 

35 sobre el cargador de red de 3 0 cm de longitud del citado 
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aplicador se realizo a una velocidad de 7 piezas por 
minuto . 

En el gr£fico de la figura 8 se puede apreciar la 
5 diferencia de resistencia a la embuticion de ambas 

operaciones en funci6n de la cantidad de producto 
desplisado. En ambos casos la resistencia va aumentando 
a medida que se desplisa el producto ya que tambien va 
aumentando la superficie de rozamiento sobre los 
10 respectivos tubos soporte. 

Sin embargo, en el caso de la lamina plisada la 

resistencia es siempre menor, traduciendose esto en un 

menor indice de roturas y en un mejor control de la 

15 operacion en lo que se refiere a la consecucion de 

productos mas homogeneos de tamario. 

Ejemplo 4.- 

20 Se plisaron 20 metros de lamina de colageno "COFFI®" 

de 570 mm de anchura sobre un tubo soporte de material 
plastico de 67 mm de diametro interior y 70 mm de 
diametro exterior. Se recubrieron con una hoja de 
separacion de polietileno de 0,04 mm de espesor y sobre 

25 esta se plisaron otros 20 metros de red elastica de 

latex/poliester de 26 espacios de circunf erencia y una 
separacion de 3 nudos entre espiras de material el&stico, 
segun se describe en la invenci6n. El con junto de ISmina 
y red ocupo 2 5 cm de longitud con un f rente de lamina no 

3 0 recubierta por la red de 5 cm. 

En la lamina plisada y recubierta por la red 
descrita se embutio un producto cILrnico formado por magro 
de cerdo con un 20% de inyecci6n de salmuera cortado en 
35 trozos irregulares de 5 a7 cm, para lo cual se utilizo 
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una maquina embutidora Vemag robot HP 10 C conectada para 
trabajar de manera automatica con una maquina clipadora 
Poly Clip DFC 8162. Se embutieron piezas de 4500 grs. de 
peso a una velocidad de 18 piezas por minuto. 

5 

La misma operacion llevada a cabo en un aplicador de 
COFFI® Garos 150 mm acoplado a la misma maquina 
embutidora y a una doble clipadora manual utilizando un 
rollo de "COFFI®" de 570 mm de anchura y 100 m de 
10 longitud, y el mismo tipo de red plisada a razon de 18 

metros cada vez sobre el cargador de red de 30 cm de 
longitud del citado aplicador se realizo a una velocidad 
de 5 piezas por minuto. 



15 En el grafico de la figura 9 se puede apreciar la 

diferencia de resistencia a la embuticion de ambas 
operaciones en funcion de la cantidad de producto 
desplisado. En ambos casos la resistencia va aumentando a 
medida que se desplisa el producto ya que tambien va 

20 aumentando la superficie de rozamiento sobre los 

respectivos tubos soporte. 

Sin embargo, en el caso de la lamina plisada la 

resistencia es siempre menor, traduciendose esto en un 

25 menor indice de roturas y en un mejor control de la 

operacion en lo que se refiere a la consecucion de 
productos mas homogeneos de tamano. 
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REIVINDICACIONES 

l a .- Lamina para la envoltura de productos 
alimenticios, lista para ser usada, de material 
5 comestible o no, caracterizada por estar curvada sobre si 

misma a lo largo de un eje longitudinal para formar un 
cilindro, en la que los bordes estan solapados, 
encontrandose plisada transversalmente o transversal y 
longitudinalmente . 

10 

2 a .- Lclmina para la envoltura de productos 
alimenticios, lista para ser usada, segun reivindicacion 
l a , caracterizada porque el material de la lamina es 
colageno comestible de origen vacuno o porcino. 

15 

3 a .- Lamina para la envoltura de productos 
alimenticios, lista para ser usada, segun reivindicacion 
l a , caracterizada porque el material de la lamina es 
colageno no comestible. 

20 

4 a .- Lamina para la envoltura de productos 
alimenticios, lista para ser usada, segun reivindicacion 
l a , caracterizada porque el material de la lamina es 
celulosa regenerada. 

25 

5 a .- Lamina para la envoltura de productos 
alimenticios, lista para ser usada, segun reivindicacion 
l a , caracterizada porque el material de la lamina es 
celulosa regenerada reforzada o fibrosa. 

30 

6 a .- Lamina para la envoltura de productos 
alimenticios, lista para ser usada, segun reivindicacion 
l a , caracterizada porque el material de la lamina es un 
material plastico. 
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7*.- Lamina para la envoltura de productos 
alimenticios, lista para ser usada, segun reivindicacion 
l a , caracterizada porque el material de la lamina es un 
polisacarido. 

8 a .- Lamina para la envoltura de productos 
alimenticios, lista para ser usada, segun reivindicacion 
l a , caracterizada porque el material de la lSmina es 
papel de abacS. 

9 a .- Lamina para la envoltura de productos 
alimenticios, lista para ser usada, segun reivindicacion 
l a , caracterizada porque el material de la Hunina es 
cualquier tipo de papel . 



10 a .- Lamina para la envoltura de productos 
alimenticios, lista para ser usada, segun reivindicacion 
l a , caracterizada porque el material de la lamina es 
cualquier combinacion de cualquiera de los materiales 
2 0 citados en las reivindicaciones 2 a a 9 a . 



ll a .- Lamina para la envoltura de productos 
alimenticios, lista para ser usada, segun las 
reivindicaciones l a a 10 a , caracterizada porque al 
25 material de la lamina se ha anadido un pigmento colorante 

o una mezcla de pigmentos, de forma continua o 
discontinua, formarido un dibujo, rayas, letras, numeros o 
cualquier otro diseno. 

30 12 a .- Lamina para la envoltura de productos 

alimenticios, lista para ser usada, segun las 
reivindicaciones l a a ll a , caracterizada porque al 
material de la lamina se le ha anadido una substancia 
aromatizante . 
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13 a .- Lclmina para la envoltura de productos 
alimenticios, lista para ser usada, segun las 
reivindicaciones l a a 12 a , caracterizada porque al 
material de la lamina se le ha anadido una substancia 
5 plastica. 

14 a .- Lamina para la envoltura de productos 
alimenticios, lista para ser usada, segun las 
reivindicaciones l a a 13 a , caracterizada porque la lamina 
10 esta perforada para permitir su aireacion. 

15 a .- Lamina para la envoltura de productos 
aliment icios, lista para ser usada, segun las 
reivindicaciones l a a 14", caracterizada porque esta 
15 recubierta por un cilindro u hoja de proteccion 

cillndrica o plegada sobre si misma en forma de cilindro, 
de cualquier material. 

16 a .- Limina para la envoltura de productos 
20 alimenticios, lista para ser usada, segun las 

reivindicaciones l a a 15 a , caracterizada porque esta 
recubierta por una red tubular elSstica, semielcistica o 
no elastica. 

25 17 a .- Lcimina para la envoltura de productos 

alimenticios, lista para ser usada, segun la 
reivindicacion 16 a , caracterizada porque la red es 
aproximadamente de la misma longitud que la lamina 
plisada, esta dispuesta concentricamente con ella y esta 

30 plisada en la misma medida que dicha lamina, de manera 

que ocupe una longitud equivalente. 



35 



18 a .- Lamina para la envoltura de productos 
alimenticios, lista para ser usada, segun las 
reivindicaciones \ 16 a a 17 a , caracterizada porque la red 
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tubular estci situada retrasada con respecto a la IcLmina. 

19 a .- Lamina para la envoltura de productos 
alimenticios, lista para ser usada, segun las 
5 reivindicaciones l a a 18 a , caracterizada porque incorpora 

como soporte un tubo de material rigido. 

20 a .- Lamina para la envoltura de productos 
alimenticios, lista para ser usada, segun la 
10 reivindicacion 19 a , caracterizada porque el tubo soporte 

tiene un sistema de sujecion al tubo de embuticion. 

21 a .- Lamina para la envoltura de productos 
alimenticios, lista para ser usada, segun las 
15 reivindicaciones l a a 20 a , caracterizada porque uno de 

los extremos esta sujeto mediante un clip, nudo, grapa u 
otra forma de sujecion. 

22 a .- Metodo de fabricacion de una lamina para la 
20 envoltura de productos alimenticios, lista para ser 

usada f segun las reivindicaciones 19 a a 21 a , 
caracterizado porque consiste en: 

a) Formar un tubo con la lamina, solapando sus 
25 bordes en cierta medida. 

b) Colocar un tubo soporte interior de material 
rigido . 

c) Plisar el cilindro de lamina solo 
transversalmente o tambien longitudinalmente . 

3 0 d) Colocar una hoja de proteccion de la lamina. 

e) Plisar una red concentricamente a la lamina. 

23 a .- Metodo de fabricacion de una lamina para la 
envoltura de productos alimenticios, lista para ser 
35 usada, segun la reivindicacion 22 a , caracterizado porque 
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se sujeta un extremo mediante un nudo, clip u otra forma 
de sujecion. 
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